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(54) Tide: PROCESS FOR MAKING SHAPED PACKAGES 
(54) Bczeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON FORMPACKUNGEN 
(57) Abstract 

A process for making cold-formed packages with at least one recess of a metal-plastic 
composite (20). Examples of such packages are the bases of push-out or blister packs. 
According to the process, the composite (20) is secured between a clamp (5) and a matrix 
(1). The matrix (1) has at least one depression aperture (8) and a die (6) is pushed into said 
aperture (8). whereby the composite (20) is shaped with one or more depressions to form the 
package. The matrix (1) and the clamp (5) have mating edge regions (1 1, 12) and within the 
edge region (11) the matrix (1) has a shoulder region (13) which surrounds the depression 
apcrture(s) (8). The surface of the shoulder region (13) is 0.01 to 100 mm deeper than the 
surface of the edge region (11) of the matrix (I) and (a) first die(s) (6) with a high -friction 
shaping surface shape(s) the metal -plastic composite (20) in one or more steps to 100 % of 
the final depth of the depressions, whereafter (a) second die(s) (6) with a low-friction shaping 
surface finally shapes the pre-pressed metal-plastic composite (20) to at least 100 % of the 
final depth of the depressions in one or more steps. (Fig. 6). 

(57) Zusammcnfassung 

Verfahren zum Herstellen von kaltverformten Formpackungen mit wenigstens einer 
Verticfung, aus einem Metall-Kunststoff- Verbund (20). Beispiele von solchen Formpackungen 
sind die Bodenteile von Durchdruckpackungen Oder Blisterpackungen. Gemass dem Verfahren 
wird der Verbund (20) rwischen einem Niederhalter (5) und einer Maorize (1) festgchaltcn. Die Matrize (1) wcist wenigstens eine 
GesenkOffnung (8) auf und ein Stempel (6) wird in die GesenkOffnung (8) vorgctrieben und dabci der Verbund (20) zu der Formpackung mit 
entsprechend einer oder mehneren Vertiefungen verformt Die Matrize (1) und der Niederhalter (5) weisen einen einander gegenuberUegenden 
Randbereich (11 , 12) auf und die Matrize (1) hat innerhalb des Randbereiches (11) einen Schulterbereich (13), welcher die Gescnkoffnung 
(8) oder die Gesenkoffnungen (8) umgibt. Die Oberflache des Schutterbereiches (13) liegt urn 0.01 bis 10 mm ticfer als die Oberflache des 
Randbereiches (1 1) der Matrize (I) und ein erster Stempel (6) oder erste Stempel (6) mit einer verformungswiricsamen Oberflache hoher 
Reibung formen den Metall-Kunststoff- Verbund (20) in einem oder mehreren Schritten bis zu 100 % der endgtiltigcn Tiefe der Vertiefungen 
vor und anschliessend mit etnem zweiten Stempel (6) oder Stempcln (6) mit einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung 
wird der vorverformte Metall-Kunststoff-VcTbund (20) in einem Oder mehreren Schritten bis zu wenigstens 100 % der endgiiltigcn Tiefc 
der Vertiefungen endverformt. (Fig. 6). 
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Verfahren zum Herstellen von Formpackungen 

Vorliegende Erfindung betrifft eine Verfahren zum Herstellen von kaltverformtcn Form- 
5 packungen aus einem Metall-Kunststoff- Verbund. wobei der Verbund zwischen einem Nie- 
derhalter und ciner Matrize festgehalten wird und die Matrize wenigstens eine GesenkotT- 
nung aufweist und in die Gesenkoffnungen der Matrize cin Stcmpel vorgetrieben wird und 
dabei der Verbund zu der Formpackung mit einer oder mehreren Veniefungen verforrm wird. 
Ferner betrifft vorliegende Erfindung auch eine Vonichrung zur Ausfuhrung des Verfahrens 
10 von kaltverformten Formpackungen aus einem Metall-Kunststoff- Verbund. 

Es ist bekannt, Formpackungen. wie z.B. die Bodenteile von Blisterpackungen. auch Durch- 
driickpackungen genannt. oder andere Verpackungsbehalter, beispielsweise durch Tiefziehen. 
Streckziehen oder Thermoformen herzustellen. Die Formpackungen konncn aus thermopla- 
15 stischen Kunststoffen oder aus Folienverbunden oder Laminaten, wie z.B. AJuminiumfolien 
mit auflaminienen Kunststoff-Folien oder aufextmdierten Schichten aus thermoplastischcn 
Kunststoffen hergestellt werden. 

Werden die Formpackungen aus metaiifolienhaltigen Laminaten gefertigt, kann dies mit 
20 Umformwerkzeugen aus einem Stempel, einer Matrize und einem Niederhalter erfolgen. 
Wahrend der Umformung ist das Laminat zwischen der Matrize und dem Niederhalter klem- 
mend festgelegi und anschliessend wird der Stempel gegen das Laminat bewegt. Der Stempel 
greift mit zunehmender Absenkung in die Gesenkoffnungen der Matrize und verformt dabei 
das LaminaL Aus dem planen Laminat wird ein Formteil mit einer oder einer Mehrzahl von 
25 Vertiefungen geformt. Die Vertiefungen sind von Schultern umgeben und die Schultcm eni- 
sprechen dem Laminat in der urspriingiichen Planlage. FUr die Verformung zu einer Form- 
packung kann nur der Teil des Laminates, der im Bereich der GesenkSffnung licgt, tlicsscn 
oder gedehnt werden. Damit das Laminat und dabei besonders das metallfolienhaltigc Lami- 
nat, ohne Rissc und Poren umgeformt werden kann, muss ein genugend grosser seitiicher 
30 Abstand zwischen Stempel und Gesenkdffnung eingehaiten werden. Mit diesem Verfahren 
erzielt man bei einer Kaltverformung eines metaiifolienhaltigen Laminates nur eine geringe 
Steigung der Seitenwandungen der Veniefungen. Dies fiihn zu schlechien TiefungsverhSlt- 
nissen, d.h. zu Vertiefungen geringer H5he bei grossem Durchmesser, und somit zu grosscn 
Packungen im VerhaJtnis zum FilUguL 

35 

Eine MOglichkcit. mehr verformbares Laminat zur Verfilgung zu haben, urn starkere Seiten- 
wandsteigungen zu erzielen, kann darin liegen, die Niederhalterkraft zu vcrkleinern und nach 
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der Tiefzieh-Tcchnologie zu arbeilen. Diese Technologie ist fur meialifolienhaltige Laminate, 
beispielsweise bei Blisterpackungen, nicht anwendbar. da im Randbereich Oder auch im 
Schulterbereich Falten entstehen wiirden. Der Randbereich und gcgebenfalls der Schulterbe- 
reich von Formpackungen wird jedoch in der Rcgel zum Aufsiegeln eines Deckels heran<>e- 
5 zogen. Mit Falten wilrde der Rand und die Schuitern des Formteils unsiegelbar. 

Aufgabe vorlicgender Erfindung ist es. ein Verfahren zu beschreiben, welches die Erzeugung 
von Formpackungen, resp. Formteilen, aus metallfolienhaltigen Verbunden durch Kaltver- 
formen ermoglicht und die Fomipackungen faltenfrei sind und die Vertiefungen einc eros.se 
10 Seitenwandsteigung aufweisen. 

Erfmdungsgemass wird dies dadurch erreicht, dass die Matrize und der Niederhalter einen 
einander gegenuberliegenden Randbereich aufweisen und die Matrize innerhalb des Randbe- 
reiches einen Schulterbereich, welcher die Gesenkoffnung Oder die Gesenkoffnungen umgibi. 

15 aufweist und die Oberflache des Schulterbereiches 0,01 bis 10 mm defer Liegt als die Obertla- 
che des Randbereiches der Matrize und cin erster Stempel oder erste Stempel mit einer ver- 
formungswirksamen Oberflache hoher Reibung den Metall-Kunststoff-Verbund in eincm 
Oder mehrercn Schrinen bis zu 100% der endgultigen Tiefe der Vertiefungen vorvcrformen 
und anschliessend mit einem zweilen Stempel oder zweiten Stempeln mit einer verfor- 

20 mungswirksamen Oberflache niedriger Reibung in einem oder mehreren Schritten der vorver- 
formte Metall-Kunststoff-Verbund bis zu wenigstens 100 % der endgultigen Tiefe der Ver- 
tiefungen verformt wird. 

In vorliegendem Verfahren werden voneilhaft die verschiedenen Stempel nacheinander ein- 
25 gesetzt und schrittweise wird uber eine Vorverformung bis zur maximalen Verformungstiefe 
jeder Stempel gleich bis defer als der vorhergegangene Stempel in die Gesenkoffnung abge- 
senkt. Da eine Riickfederung des Metall-Kunststoff-Verbundes zu beobachten ist. muss we- 
nigstens der letzte Verformungsschriu voneilhaft Uber 100% der angestrebten Verformung- 
stiefe hinaus gefuhrt werden. 

30 

In einem zweckmassigen Verfahren wird der Stempel in einem ersten Schritt Oder Schriticn 
bis 90%, besonders zweckmassig bis 70% und voneilhaft bis 50% der endgultigen Tiefe der 
Vertiefungen vorgetrieben und anschliessend in einem zweiten Schritt oder Schritten vnn 
100% bis 1 15% und voneilhaft von 103% bis 1 10%, der endgultigen Tiefe der Veniefungen 
35 vorgetrieben. 
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ZweckmSssig weiscn die bei dem ersten Schritt odcr Schritien angewendeien Stempcl resp. 
Stempelkorper, mit ciner verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung, eine zylindri- 
sche Form, Kegelstumpfform, Pyramidenstumpfform oder eine Tonnenform auf. Die beim 
zweiten Schritt odcr Schritien angewendeien Stempel weisen eine Kegelform. eine Pyrami- 

5 denform, eine Kegelstumpfform, eine Pyramidenstumpfform. eine Kugelseemcntinrm oder 
fCalottenform auf. Die Stempcl fur den ersten Schritt weisen insbesondere senkrechte oder 
steiie Seiienwande auf und die Kante oder der Rand zum Stempelboden hat einen kJcinen 
Radius. Die Stempel fur den zweiten Schritt, mit einer verformungswirksamen Oberflache 
niedriger Reibung, kann senkrechte oder weniger steiie und insbesondere abgeschragte Sei- 

10 tenwande auf weisen und der Ubergang zum Stempelboden kann gerundet sein oder eine 
njndliche Form aufweisen. Damil wird erreicht, dass der Metall-Kunststoff-Verbund im er- 
sten Schritt oder Schritien nur schlccht iiber die Kante oder Rand den Rand zwischen Stcm- 
pelseitenwand und -boden gleiten kann und damit zuerst der Metall-Kunststoff-Verbund aus 
den anderen Bereichen verformt wird und im zweiten Schrittt oder Schritten der Metall- 

15 Kunststoff-Verbund auch aus dem Bereich des Stempelbodens aufgrund der niedrigen Rei- 
bung und der gerundeten Formen des Stcmpels verformt wird. 

In weiterer zweckmassiger Ausfiihningsform weist der Stempel mit einer verformungswirk- 
samen Oberflache hoher Reibung zwischen Verbund und Stempeloberflache eine hohere Rci- 
20 bung auf, ais der Stempel mit einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung. 

Das erfindungsgemasse Verfahren kann beispielsweise mit einer Matrize und Niederhalier 
und zwei oder mehreren Stempeln, die nacheinander in die Gesenkoffnungen einer Matrize 
abgesenkt und wieder angehoben werden, ausgefuhrt werden. Die Stempcl, resp. die Stem- 

25 pelkflrper, weisen an ihren verformungswirksamen Oberflachen eine unterschic Jiiche Rei- 
bung auf. Fur eine Vorverfonnung wird ein erster Stempel mit einer verformungswirksamen 
Oberflache hoher Reibung eingesetzt. dann wird dieser Stempel zuriickgezogen und ein 
zweiter Stempel mil einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung i'uhrt in der 
gleichen Matrize die Endverformung durch. Entsprechend konnen auch drci und mehr Stem- 

30 pel mit einer verformungswirksamen Oberflache mit zwei verschiedenen Reibungen oder 
graduell gestuft abnehmender Reibung eingesetzt werden. 

Das Verfahren kann bevorzugt derart ausgefuhrt werden, dass die Stempel koaxial oder tcic- 
skopisch ineinander angeordnet sind. Ein erster Stempel, insbesondere mit einer verfor- 
35 mungswirksamen Oberflache niedriger Reibung. in der Draufsicht in Rineform. kann durch 
absenken in die Matrize eine Vorverformung des Verbundmaterials bewirken. Der erste 
Stempel kann in seiner Vorverformungsposition belassen werden und ein zweiter zylindcr- 
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fdrmiger Stempel, der teleskopisch im ersten ringfomiigen Stempel gleitet und eine vcrfor- 
- mungswirksame Obertlache hoher Reibung aufweist. wird anschliessend abgesenkt und be- 

wirkt die Endverformung des Verbundmaterials. Deranige Stempel konnen auch aus zwei 

oder mehreren ringformigcn und cinem innersien zylinderischen Stempel, die teleskopisch 
5 ineinander gleiten, gebildet werden. Die Reibung der verformungswirksamcn Obertlachen 

kann gradueli von hoher Reibung des aussersten Siempels zu niedriger Reibung des innersten 

Stempeis und zweckmassig wenigstens zweistufig, abnehmen. 

Das Verfahren kann bevorzugi auch derart ausgeftihrt werden. dass mehrerc. insbcsonderc 
10 zwei Mairizen mit ihren Niederhaltern nachcinander angeordnet sind und jede der Matrizen 
einen Stempel zugeordnet hat. Entsprechcnd bci zwei nacheinander folgenden Matrizen und 
zwei zugehorigen Stempeln kann die verformungswirksame Obertlache des ersten Stempeis 
eine hohe Reibung und des zweiten Stempeis eine niedrige Reibung aufweisen. Taktweisc 
wird das VerbundmateriaJ in einer ersien Stufe in der ersten Mairize vorverformt und in einer 
15 zweiten Stufe in der zweiten Matnze endverformt. Es ist auch moglich, die Vorverformung 
in zwei oder mehrere Stufen und die Endverformung in zwei oder mehrere Stufen aufzutcilen 
und somit ein insgesamt drei-, vier- usw. stufigcs Verfahren anzuwenden. wobei die Reibung 
in zwei Stufen oder iiber die einzelnen Stufen gradueli erniedrigt werden kann. 

20 Die aus der FlSche des Verbundes gefonmten Veriiefungen konnen napfartig, schalenanig, 
kalottenformig. tonnenfdrmig, zylindrisch usw. sein. In der Draufsicht konnen die Vertiefun- 
gen nind, ovaJ oder polygonal, wie zwei-, drei-. vier- oder mehreckig, sein. Bevorzugi sind 
Veriiefungen mit steilen bis senkrechten, mdglichst geraden Seitenwanden und moglichsi 
wenig gewoibtem Boden. Die Vertiefungen sind von einer, in der Regel ebenen, Schulterlla- 

25 che aus dem Verbund umgeben. 

In bevorzugier Ausfiihningsform der Matrize, liegt die Obertlache des Schulierbereiches der 
Matrize 0.1 bis 2 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0.3 mm, defer als die Obertlache des Randbe- 
reiches der Matrize. 

30 

Die Vonichtung nach vorliegender Erfindung kann eine Matrize mit einer Gesenkoffnung 
oder mil mehreren Gesenkoffnungen enthalten. 

Zweckmassig weist die Vorrichtung, und dabei insbesondere die Matrize. 1 bis 200, vorzugs- 
35 weise 8 bis 40 Gesenkoffnungen auf. Die Verformung des Meiall-Kunststoff-Verbundcs cr- 
folgt mittels eines Stempeis. Der Stempel kann als solcher in eine Gesenkdffnung dringen. 
Weist die Matrize mehrere Gesenkoffnungen auf. kann der Stempel einen Trager oder Trag- 
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plane odcr Halicrplaue Oder dergl. aufweisen und daran befesugt eine den Gesenkoffnungen 
entsprechende Anzahl Sicmpelkftrper. Der Stempel resp. die Stempelkorper sind derart di- 
mensioniert. dass sie unter Verformung des Metall-Kunststoff-Verbundes in die GesenkolT- 
nungen eindringen konnen. Vorieilhaft ist dcr Durchmesser des Stempels. resp. der Stempei- 
5 korper. 3 bis 35 %. vorzugsweise I bis 15 % und insbesondere 5 bis 10 %, geringer als der 
Durchmesser der jeweiligen Gesenkoffnung. Untcr Durchmesser des Stempels resp. Stem- 
pelkorpers Oder der GesenkCffnung wird im Falle eines nicht kreisrunden Qucrschniues, wie 
eines konvexen Querschnittes, z.B. elliptisch, oval, polygonal, rechteckig, trapezformig. 
rhomboid usw.. der kleinste Durchmesser verstanden. 

10 

Die Wande der Gesenkoffnungen in der Malrize stehen in der Regel in einem Winkel von 90° 
zur Oberflache des Schulterbereiches. Die Kante zwischen der Wand der Gesenkoffnung und 
der Oberflache des Schulterbereiches karin gerundet sein, mit einem Radius von beispieiswei- 
se 0.1 bis 10 mm und zweckmassig von 0.1 bis I mm. 

15 

In anderer bevorzugter Ausfuhrungsform weisen die Randbereiche des Niedcrhaltcrs und der 
Malrize eine Breiie jeweils von 1 bis 100 mm. zweckmassig 2 bis 30 und vorzugsweise von 3 
bis 20 mm auf. 

20 Die Malrize wcist den Randbereich und innerhalb des Randbereiches den Schuitcrbereich auf. 
Die Gesenkflffnungen sind innerhalb des Schulterbereiches insbesondere symmetrisch oder 
auch unsymmeirisch angeordnet und der Schulterbercich bildet demnach Siege aus. welche 
die Gesenkoffnungen umgeben. 

25 Der Schuitcrbereich der Matrize weisi beispielsweise Abstande zwischen dem Randbereich 
der Matrizc und den Gesenkoffnungen und zwischen den einzelnen Gesenkoffnungen von I 
bis 50 mm und vorzugsweise 5 bis 25 mm, auf. 

Der Randbereich des Niedcrhalters oder der Randbereich dcr Malrize odcr die Randbereiche 
30 des Niederhalters und der Malrize konnen teil- oder vollflachig ein Rauhigkeiismusicr auf- 
weisen. Typische Rauhigketismusier sind Riffelungen. Waffelmuster, Warzenmuster, Wa- 
benmuster, Noppen. Verzahnungen, aufgerauhte Oberflachen usw. Anstelle oder zusammen 
mit dem Rauhigkeitsmuster kOnnen auch umlaufende Leisten, beispielsweise aus einem elasti- 
schen Material, wie Gummi und dergl., eingesetzt werden. 

35 

Vorteilhaft liegen in Arbeitsstellung die Randbereiche des Niederhalters und der Malrize uber 
den Metall-Kunststoff-Vcrbund einander an und halten, gegebenen falls versiarki durch em 
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Rauhigkeitsmusicr. den Verbund unverstreckbar test. Der Schuherbereich der Mairize liegt 
zweckmassig in Abstand zu den gegenuberliegenden Niederhaiterteilen und in diesem Bereich 
ist der Metall-Kunststoff- Verbund nicht in Beriihrung mil dem Niederhalter und der MciaJl- 
Kunsistoff-Verbund kann sich nach Massgabe der Absenkung des Stempels verstrecken Oder 
5 fliessen. 

Die Schulterbereiehe der Mairize konnen ganz oder teilweise mil einer zumindest an der 
Oberflache angeordneten Schicht niedriger Reibung bedeckt sein. Mit niedriger Reibung wird 
in vorliegendem Falle eine Reibung nach der Vorschrift BS 2782 Method 311 A mit Wenen 

10 von beispielsweise 0,2 bis 2.1 (dimensionsiose Zahl) umfasst. Die Schichi niedriger Reibung 
kann beispielsweise Kunststoffe, wie Polytctrafluorethylen, Polyoxymethylen (Potyacetal. 
POM), Polyethylen oder Polyethylenterephlhalat enthalten oder daraus bestehen. Die Schichi 
niedriger Reibung kann auch zwei oder mehrere der beispielhaft genanriten Kunststoffe in 
Mischung oder einen oder mehrere der Kunststoffe im Gemisch mil zusatzlichen in verteilter 

15 Form vorliegenden Hartstoffen. wie GiSser in Kugelform, aufweisen. Anstelle der Kunst- 
stoffe ktinnen andere Werkstoffe als Schicht mil niedriger Reibung in Frage kommen. Dies 
sind beispielsweise Metalle. wie Aluminium oder Chromsiahl, insbesondere auch mit polier- 
ten OberflSchen. Weitere Oberflachenschichten mit niedriger Reibung. wie keramische 
Schichten oder graphit-, bornitrid- oder molybdandisulfidhaitige Schichten sind anwendbar. 

20 Die Schicht mil niedriger Reibung auf den Schulterbereichen der Matrize ist bezuglich ihrer 
Dicke unkritisch, da nur die Oberflache wirksam ist. In der Industrie Uen Anwendung isi die 
Schicht grossen Reibbeanspruchungen ausgesetzt und eine Schichtdicke. welchen einen Ab- 
trag oder VerschJeiss zulasst, ist vorzuziehen. Dahcr kann die Dicke der Schicht bci der An- 
wendung der genannten Kunststoffe beispielsweise von 0.5 bis 20 mm betragen. Die Schicht 

25 aus Kunsistoff kann beispielsweise als vorgeformte Einlage in den abgcticftcn Schulterbc- 
reich der Matrize eingelegl werden oder kann durch spriihen, streichen oder rakein oder 
durch ein anderes Auftragsverfahren aufgebracht werden. Die Kunststoffe konnen auch in ei- 
ner Matrix aus anderen Stoffen, wie Keramik oder Metall aufgenommen sein. Metallschich- 
ten konnen beispielsweise auf der Matrize mil chemischen oder physikalischen Verfahren 

30 aufgebracht werden, wie durch galvanische oder elektrolytische Abscheidung, piaiiieren oder 
aufdampfen aus dem Vakuum, oder die Mairize kann aus den entsprechenden Metallen zu- 
mindest teilweise bestehen. 

Stempcl mit einer verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung und Stempe! mil einer 
35 verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung sind in der Regel aus einer Haltcvor- 
richumg, wie einer Halierplatte. und einer Anzahl Stempelkorper aufgebaut. Die Anzahl der 
Stempelkorper cntsprichi vorteilhaft der Anzahl der GesenkOffnungen. Die Stempelkorper 
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greifen in die entsprechenden Oeffnungen im Nicderhalter und in die Gesenkoffnungen der 
Matrize. 

Beim Stempel mit einer verformungswirksamcn Oberflache hoher Reibung weist zweckmas- 
5 sig wenigstens die verformungswirksame Oberflache, d.h. die Oberflache des Stempels. resp. 
der Stempelkdrper, die mit dem Vcrbund in Beriihrung kommt. eine hohe Reibung auf. Mit 
hoher Reibung wird in vorliegendem Falle eine Reibung nach der Vorschrift BS 2782 Me- 
thod 311 A mit Werten von beispielsweise 1,0 bis 3.0 (dimensionslose Zahl) umfasst. Die 
Oberflache hoher Reibung kann beispielsweise Metalle. wie Stahl, oder Kunststoffe, wie Po- 
10 lyacetal (POM). Polyethylen, Gummi. Hartgummi oder Kautschuke, einschliesslich Acrylpo- 
lymcrisaten, cnthalten oder aus diesen Stoffen bestehen. An Obertlachen von Metailen kon- 
nen durch behandeln, wie aufrauhen, die Eigcnschaften fur eine hohe Reibung verliehen wer- 
den. 

15 Beim Stempel mil einer vcrformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung weist zweck- 
mSssig wenigstens die verformungswirksame Oberflache, d.h. die Oberflache des Stempels. 
resp. der StempelkOrpcr, die mit dem Verbund in Beriihrung kommt, eine niedrige Reibung 
auf. Mit niedriger Reibung wird in voriicgendem Falle eine Reibung nach der Vorschrift BS 
2782 Method 31 1 A mit Werten von beispielsweise 0,3 oder darunter bis 2.1 (dimensionslose 

20 Zahl) umfasst. Die Schicht niedriger Reibung kann beispielsweise Metalle, wie Stahl, oder 
Kunststoffe. wie Poiytetrafluorethylen, Polyoxymethylen (Polyacetal. POM), Polyethylen 
oder Polyethylenterephthalat enthalten oder daraus bestehen. Die Schicht niedriger Reibung 
kann auch zwei oder mehrere der beispielhaft genannten Kunststoffe in Mischung oder eincn 
oder mehrere der Kunststoffe im Gemisch mit zusatztichen in verteilter Form vorliegenden 

25 Hartstoffen. wie Glaser in Kugelform, aufweisen. AnsteUe der Kunststoffe konnen andere 
Werkstoffe als Schicht mit niedriger Reibung in Frage kommen. Dies sind beispielsweise 
Metalle. wie Aluminium oder Chromstahl, insbesondere auch mit polierten Obertlachen. 
Weitere Oberfliichenschichten mit niedriger Reibung. wie keramLsche Schichten oder^raphit- 
, bornitrid- oder molybdandisulfidhaltige Schichten sind anwendbar. 

30 

Bei der Anwendung des Verfahrens nach vorliegender Erfindung weist vorteilhaft der oder 
die Stempel hoher Reibung einen Zahlenwen oder Zahlenwerte fttr die Reibung auf. der uber 
dem Zahlenwert oder den Zahlenwerten des Stempels niedriger Reibung liegt. 

35 Als Metall-Kunststoff-Verbunde kGnnen beispielsweise Verbunde, enthaltend eine Metallfolie 
in einer Dicke von 8 urn bis 150 \im und bevorzugt 20 bis 80 |im, angewendet werden. Die 
Folie kann aus z.B. Stahl, Eisen. Kupfer und bevorzugt aus Aluminium sein. Miiumfasst sind 
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auch Metallfolien aus Legierungen, enthaltend im uberwiegcndem Masse eines der genannten 
Metalie. Bevorzugte Folien aus Aluminium konnen beispielsweise aus Aluminium einer Rein- 
heit von wenigstens 98,0 %. zweckmassig 98.3 %. vorteilhaft 98,5 und insbesondere 98,6 7r 
sein, wobei der Rest auf 100 % die begleitenden Verunreinigungen darstellen. Im weiteren 
5 konnen beispielsweise Aluminiumfolien des Types Al FeSi odcr des Types AiFeSiMn ange- 
wendet werden. 

Als Kunsistoffe konnen beispielswiese Schichten, Folien oder Folienverbunde, wobei die Fo- 
lien und Folienverbunde auch axial oder biaxial versireckl sein konnen, aus thermoplasiischen 
10 Kunststoffen der Reihen der Polyolefine. der Polyamide, der Polyester, des Polyvinylchlorids 
und weiterer angewendet werden. 

Typische Beispiele von thermoplasiischen Kunststoffen sind aus der Reihe der Polyolefine 
sind Polyethylene, wie MDPE, HDPE. uni- und biaxial vcrsircckte Polyethylene, Polyprop- 
15 ylene, wic cast- Poly propylen und uni- oder biaxial verstreckte Polypropylene, oder aus der 
Reihe der Polyester das Polyethylenterephthaiat 

Die Schichtdicke der thermoplasiischen Kunsistoffe als Schicht, Folie oder Folienverbund in 
den Metall-Kunststoff- Verbunden kann beispielsweise 12 bis 100 urn und bevorzugt 20 bis 
20 60 [im betragen. 

Die Metallfolien und thermoplasiischen Kunsistoffe konnen z.B. durch Kaschieren, 
Kalandrieren oder Extrusionskaschieren zu Verbunden gefugt werden. Zu Verbinden der 
Schichten konnen fallweise Kaschierkleber und Haftvermittler angewendet werden und die zu 
25 verbindenden Oberflachen kSnnen durch Plasma-, Korona- oder Rammvorbehandlung modi- 
fizien werden. 

Beispiele von Metall-Kunststoff- Verbunden sind Verbunde mit einer ersten Schicht," bei- 
spielsweise einer Folie oder einem Folienverbund aus den genannten thermoplasiischen 
30 Kunststoffen, einer zweiten Schicht, in Form einer Metallfolie und einer auf der freien Seite 
der Metallfolie angebrachten dritten Schicht, einer Siegelschicht aus einem Polyolefln. wie 
Polyethylen oder Polypropylen oder aus PVC 

Weitere anwendbare Metall-Kunststoff-Verbunde kOnnen eine erste Schicht, beispielsweise 
35 eine Folie oder einen Folienverbund aus den genannten thermoplastischen Kunststoffen, einer 
zweiten Schicht in Form einer Metallfolie und einer dritten Schicht, beispielsweise einer Folie 
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oder Folienverbund oder eine cxirudiene Schicht, aus den genannten ihermoplastischen 
Kunststoffen aufweisen. Weitere Schichtcn, wic Siegelschichten konnen vorgcsehen werden. 

Die Metall-Kunststoff-Verbunde konnen auf wenigstens einer seiner Aussenseiten oder auf 
5 beiden Aussenseiten eine Siegelschicht, in Form einer siegeibaren Folie oder eines Siegel- 
lackes aufweisen. Die Siegelschicht isi bestimmungsgemass in ausserster Lage innerhaJb des 
Verbundauftaues angeordneL Insbesondere kann eine Siegelschicht auf einer Aussenseite dcs 
Vcrbundes vorgesehen sein, wobei diese Siegelschicht bei der Formpackung gegen die In- 
hales- resp. Schulterseite gerichtet sein soil, um das Ansiegeln einer Deckelfolie oder dercl. 
10 zu ermoglichen. 

Typische Beispiele aus der Praxis von Meuill-Kunststoff- Verbunden sind: 

oPA 25/A145/PVC 60, 

oPA 25 / Al 45 / oPA 25, 
15 Al 120/ PP50, 

OPA25/ A160/PE 50, 

oPA 25/ A160/PP 60, 

oPA 25/A145/PVC 100, 

oPA 25/AI60/PVC 60, 
20 oPA 25 / Al 45 / PE-beschichtet, 

oPA 25 /Al 45 /CPA 25. 

oPA 25 /Al 60/PVC 100 und 

oPA 25 / Al 60 / oP A 25 / EAA 50, 
wobei oPA fur orientiertes Polyamid, cPA filr gegossenes (cast) Polyamid. PVC fur Po- 
25 lyvinylchlorid, PE fiir Polyethylen, PP fur Polypropylen, EAA fiir Ethylenacrylsaure und Al 
fiir Aluminium steht und die Ziffern fiir die Schicht-, resp. Folicndicke in \xm stehen. 

Vorliegende Erfindung berifft auch die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemas- 
sen Verfahrens, wobei die Matrizen und die Niederhalter einander gegeniiberliegende Rand- 

30 bereiche aufweisen. die den Verbund klemmend und unverstreckbar zwischen dem Matrizen- 
rand und dem Niederhalterrand festgelegen und Stempeln, die den Verbund liber die Schul- 
tern der Matrize in Gesenkoffnungen, die sich innerhalb eines Schultcrbereiches in der Ma- 
txize befinden, Ziehen, wobei die Oberflache des Schultcrbereiches gegeniiber dem Randbe- 
reich der Matrize 0,01 bis 10 mm tiefer liegt und der Verbund Uber die Oberflache des 

35 Schulterbereiches gleitend oder fliessend gezogen und/oder gestreckt wird. 
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Zweckmassig ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, bei welchcr die Ober- 
flache des Schulterbereiches der Matrize 0.1 bis 2.0 mm. vorzugsweise 0,15 bis 0.3 mm. de- 
fer liegt als die Oberflache des Randbereiches der Matrize. 

5 Bevorzugt ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, bei welchcr die Schulier- 
bereiche der Matrize ganz oder teilweisc mit einer Oberflachenschicht niedriger Reibung, 
vorzugsweise einer Reibung von 0.3 bis 2.1, bedeckt sind. 

Bevorzugt ist auch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens mil wenigstens einem 
10 Stempel mit einem verformungswirksamen Oberflache mit hoher Reibung und mit wenigstens 
einem Stempel mit einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung. 

Weiters bevorzugt ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, wobci die verfor- 
mungswirksame Oberflache des Stempels mit hoher Reibung aus Stahl. Polyacctal (POM). 
15 Gummi, Kautschuk oder Acrylkautschuk ist 

Auch bevorzugt ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. wobei die vert'or- 
mungswirksame Oberflache des Stempels mit niedriger Reibung aus Stahl. Polytetrafluor- 
ethylen. Polyoxymethylen, Polyethylen oder Polyethylenterephthalat ist 

20 

Vorliegende Erfindung umfasst auch kaltverformte Formpackungen, hergestellt nach dem er- 
findungsgemassen Verfahren, wobei die Formpackungen aus einem Metail-Kunststoff-Ver- 
bund sind. 

25 Bevorzugt sind kaltverformte Formpackungen, hergestellt nach dem Verfahren gemass vor- 
Uegender Erfindung, wobei die Formpackung aus einem Metall-Kunststoff-Verbund des Auf- 
baues ? enthaltend 

oPA25/AI45/PVC60oder 

oPA 25 /Al 45/oPA 25 oder 
30 Al 120/ PP 50 oder 

oPA 25 / AJ 60 / PE 50 oder 

oPA 25/ A160/PP 60 oder 

oPA 25 / Al 45 / PVC 100 oder 

0PA25/ Al 60 /PVC 60 oder 
35 oPA 25 / Al 45 / PE-beschichtet oder 

oPA 25 /Al 45/ cPA 25 oder 

oPA 25/ Ai 60 /PVC 100 oder 
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oPA 25 / Al 60 / oPA 25 / EAA 50. 
wobei oPA fUr orieniicnes Polyamid, cPA fur gegossenes Polyamid. PVC fur Poiyvinyichlo- 
rid. PE fur Polyeihylen, PP fUr Polypropylen, EAA far Eihylacrylsaure und AJ fiir Aluminium 
steht und die Ziffern fiir die Schicht-, resp. Foliendicke in Jim stehen, ist 

5 

Im Rahmen vorliegender Erfindung ist die Verwendung der erfindungsgemassen kaltverform- 
ten Formpackung als Behaltnis zur vereinzelten Aufnahme von stuckiormigen FQUgutern in 
den Vertiefungen. Beispiele sind die Aufnahme von z.B. einem, zwei oder drei Tabletten. 
Dragees. Pillen. Ampullen etc. in jeder Veniefung einer Formpackung, wie einer Blister- oder 
10 Durchdriickpackung. 

Das erftndungsgemasse Verfahren kann demnach zur Herstellung von kalt vert crimen Form- 
packungen, wie Blisierpackungen fiir Pharmazeutika, Nahrungs- und Genussmittel, techni- 
sche Artike!. fur Boden- und Deckclteile von haJbsiarren und starren Verpackungen, fur Urn- 
15 hullungen usw. aus einem Metall-Kunststoff-Verbund verwendet werden. 

Beim Thermofonnen von Kunststoff-Filmen, wie z.B. PVC, zu Blisierpackungen. werden 
hohe Seitenwandsteigungen erzielt. Solchc Seitenwandsteigungen an den Vertiefungen von 
Formpackungen, wie Blisterpackungen, aus metallfolienhaltigen Laminaten konmen bis anhin 

20 nicht erzielt werden. Die bedeutete, dass im Verhaltnis zum Fiillgut viel zu grosse Packungen 
eingesetzt werden mussten. Mil voriiegendem Verfahren werden Formpackungen erreicht. 
welche die bisherigen Nachteile, wie die gegeniibcr den thermogeformten Kunststotfblistem 
geringe Seitenwandsteigung. nichl aufweisen. Es gelingt nach voriiegendem Verfahren 
Formpackungen herzustellen, die beziiglich der Packungsgrdsse mit z.B. Kunsistoffblistem 

25 zumindest vergleichbar, wenn nicht besser ist. Damit kann die Verpackung attrakiiver gestal- 
tet und da tfkologische Profil verbessert werden. Zudem erfolgt die porenfreie Umformung- 
tiefe verbessert werden. 

Es konnen Tiefungsverhaltnisse. d.h. ein Vcrh&ltnis von Durchmesser der Veriiefung zu HO- 
30 he der Veniefung von beispielsweise 2 bis 3 erzeugt werden. Der Durchmesser der Venie- 
fung, soweit es sich nicht urn einen ronden Querschnitt handelt, wird im FaJle eines nicht 
kreisrunden Querschnittes, wie eines konvexen Querschnittes, z.B. elliptisch, oval, polygonal, 
rechteckig. irapezfdrmig. rhomboid usw., der kleinste Durchmesser verstanden. 

35 Der grdsste Durchmesser der einzelnen Vertiefungen kann beispielsweise von 1 bis 500 mm. 
vorzugsweise 3 bis 30 mm, und die Hohe einer Veniefung von 1 bis 100 mm. vorzugsweise 3 
bis 30 mm, betragen. 
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Die Anzahl von Vertiefungen jeden Bodenteiles ist unkritisch und kann beispielsweise eine, 
zwei Oder mehr Veniefungen enthalten. In der Pharmazie sind beispielsweise Packungen mit 
6 bis 40 Veniefungn gangig. 

5 

Mil Kaltverformung wird in vorliegendem Fall eine Verformung bei Temperaturen von bei- 
spielsweise 10 bis 35 °C und vorzugsweisc 20 bis 30 °C. umfassL 

Die zu Formpackungen, wie Blisterpackungen und insbesondere Bodenteilen von Biistcr- 
10 packungen, verarbeiieten Verbunde bleiben porenfrei auch bei grossen Ticfungsverhaltnissen 
und auch die Ausschussrate bei der Umformung vermindert sich erheblich. 

Die Figuren I bis 9 erlautem die vorliegende Erfindung beispielhaft naher. 

15 Die Figur 1 zeigi eine Vorrichtung zur Hersiellung von kaltverfomuen Blisterpackungen 
nach dem Stand der Technik schematisch im Schnilt 

Die Figuren 2 und 3 zeigen eine erfindungsgemasse Vorrichtung in den nacheinanderfolgen- 
den zwei Verfahrensstufen schematisch im SchnitL 

20 

Die Figur 4 stellt die Draufsicht auf eine Mairize fiir die Vorrichtung nach vorlicgender Er- 
findung dar. 

Die Figur 5 stclit die Draufsicht auf einen Niederhalter fiir die Vorrichtung nach vorliegcnder 
25 Erfindung dar. 

Die Figur 6 zeigt schematisch einen Verfahrcnsablauf nach vorliegcnder Erfindung. 

Die Figuren 7 und 8 zeigen eine Variante der erfindungsgemassen Vorrichtung in den 
30 nacheinanderfolgenden zwei Verfahrensstufen schematisch im SchnitL 

Figur 9 zeigt einen Schnitt durch einen Stempelkorper. 

In Figur 1 ist eine Vorrichtung nach dem Stand der Technik, aus einer Matrize I. einem Nie- 1 
35 derhalter 5 und einem Stempel 6. In vorliegendem Fall weist der Stempel einen Trager (nicht 
gezeigt) und daran befestigteine Anzahl StcmpelkCrper 6 auf. Die Anzahl der Stempelkorper 
entspricht der Anzahl der Gesenkoffnungcn in der Mairize 1. Der Stempel. resp. die einzel- 
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nen Stempelkorper 6. durchdringen die OeiTnungen 7 im Niederhalter. Zwischen der Matrize 
I und dem Niederhalter 5 wird ein Metall-Kunstsioff-Verbund 20 eingelegt. Durch Druckbe- 
aufschtagung wird der Niederhalter 5 gegen die Matrize 1 gepresst. wobei der Metall-Kunst- 
stoff-Verbund 20 an alien Beriihningsstellen zwischen Matrize 1 und Niederhalter 5 im we- 
5 sentlichen unverstreckbar festliegt. Die StempelkBrper 6 senken sich unter Krafteinwirkung 
durch die Oeffnungen 7 im Niederhalter, stossen auf den Metall-Kunststoff-Verbund 20" und 
unter Verformung des Metall-Kunststoff- Verbundes 20' senken sich die Stempelkorper 6 
durch die Gesenktiffnungen 8 in der Matrize, bis der gewiinschte Verformungsgrad des Me- 
tall-Kunststoff- Verbundes errcicht isL 

10 

Der Metall-Kunststoff- Verbund wird sowohl im Randbereich als auch im Schulterbereich 13 
zwischen Niederhalter 5 und Matrize I im wescntlichen unverstreckbar festgelegt und die 
Verformung des Verbundes erfolgt lediglich innerhalb des die Gesenkoffnung 8 uberdecken- 
den Metall-Kunststoff- Verbundes. 

15 

In Figuren 2 und 3 wird das erfindungsgcmasse Verfahren in zweistufiger Ausfuhrung ge- 
zeigu wobei die Vorrichtung im Schniti daxgestellt ist. Es sind die Matrize I. der Niederhal- 
ter 5 und der Stempel (Stempelkorper) 6. Der Niederhalter 5 weist einen Randbereich 12 auf. 
Auch die Matrize 1 weist einen Randbereich 1 1 auf. Im Randbereich 1 1 der Matrize 1 ist eln 
20 Rauhigkeitsmuster 9 angebrachL Bezogen auf die Hohe des Randbereiches 1 1 der Matrize L 
ist der ganze Schulterbereich 13, d.h. der Bereich der Matrize I. der sich innerhalb des Rand- 
bereiches 1 1 befindet und der die Schultern bildeu welche die GesenkGffnungen umgeben, 
tiefer liegend angeordnet. 

25 Im Schulterbereich 13 der Matrize 1 isteine Schicht 3 angeordnet. Die Schicht 3 ist in Figu- 
ren 2 und 3 schraffiert eingezeichneL Die Schicht 3 ist eine Schicht aus einem Werkstoff mil 
niedriger Reibung, aus beispielsweise Polytetrafluorethyien, Polyoxymethylen. Polyotefinen 
Oder Polyethlyenterephthalai usw. Die Schicht 3 erstreckt sich vorteilhaft uber dca gunzen 
Schulterbereich 13 der Matrize I. Eine Schicht 3 die nur TeLle des Schulterbercichcs 13 be- 

30 deckt ist fallweise moglich. 

Das Vertiefen des Schulterbercichcs 13 der Matrize I kann beispielsweise durch spanabhe- 
bende Bearbeitung, wie ausfrSsen, schleifen Oder durch Funkenerosion usw. erfolgen. Die 
Matrize I kann auch zweiteilig angefiihn werden. wobei der Randbereich 1 1 und der Schul- 
35 terbereich 13 gegeneinander beweglich sind und gegeneinander justiert und bei erreichen der 
gewunschten Hdhendifferenz gegenseitig festgelegt werden kdnnen. Es kann sich bei der 
Matrize 1 auch um ein Gusstuck handeln. welches die Vertiefung, die den Schulterbereich 13 
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ausbildcu bereits aufweisi. Entsprechend ist es auch denkbar. dass dcr Niederhalter 5 nichi 
eine plane Oberflache aufweist, die gcgen die Matrize I gerichtct ist, sondern einen Randbe- 
reich 12 und einen gegenuber dem Randbcrcich 12 vertieften Schulterbereich aufweist. 

5 In der erfindungsgemassen Vorrichtung wird ein Metali-Kunststoff-Verbund 20 verformt. 
Der Metali-Kunststoff-Verbund 20 kann als Endlosmaterial von einer VorraLsrolle Oder als 
Bogen in die Vorrichtung eingefdhn werden. Die Teilbereiche des Metall-Kunststoff-Ver- 
bundes 20, die unierschiedlichen Verformungsgradienten unteriiegen, sind mil 20', 20" und 
20'" bezeichnet Dcr Metali-Kunststoff-Verbund 20 wird zwischen dem Niederhalter 5 und 

10 der Matrize I und dabei insbesondere im Randbereich 11 dcr Matrize 1, der vom Randbe- 
reich 12 des NiederhaJters iiberdeckt wird, klemmend und unverstreckbar festgelegt. Die 
Stempeikorper 6 senken sich unter Krafteinwirkung durch die Oeffnungen 7 im Niederhalter. 
stossen auf den Mciall-Kunststoff-Verbund 20". Unter Verformung des Metall-Kunststotf- 
Verbundcs senken sich die Stempeikorper 6 durch die Gesenkoffnungen 8 in der Matrize. bis 

15 der gewunschte Verformungsgrad des Metail-Kunststoff-Verbundes erreicht ist. Der Metali- 
Kunststoff-Verbund 20'" kann im ganzen Schulterbereich 13, d.h. entiang den Randbereichen 
und den Schultem zwischen den Gesenkoffnungen 8, im Masse der Absenkung des Stem pels 
6 in die Gesenkoffnungen 8, fliessen und unter Verstreckung verformt werden. Zusatzlich 
wird der Metali-Kunststoff-Verbund 20' zwischen Schulterbereich und Stempeikorper 6 un- 

20 ter Verstreckung verformt. Die Stempeikorper weisen 6 weisen eine Oberflache hoher Rei- 
bung auf und sind im Querschitt vorteilhaft zylinder- Oder tonnenformig gcstaJtet. D.h. der 
Rand oder die Kante zwischen Stempelboden und Stempelseitenwand weist einen klcinen 
Radius auf und die Stempelseitenwand steht in steilem Winkel oder senkrecht zum Stempel- 
boden. Die Verformung wird z.B. bis zu 100% der endgultigen Tiefe der Veniefung durch- 

25 gefiihrt. 

In Figur 3 ist der zweite Schritt des erfindungsgemassen Verfahrens dargesiellt. Beziiglich 
der Matrize 1, Niederhalter 5, den Offnungen 7 und 8, dem Rauigkeitsmuster 9. dem Rand- 
bereich 1 1. dem Randbereich 12 und dem Schulterbereich 13 besteht kein wesentiichcr vor- 

30 richtungsbezogener Llnterschied zur ersten Verahrensstufe. In der zweiten Verfahrenssiufe 
werden unter weiterer Verformung des Metail-Kunststoff-Verbundes 20 andere Stempeikor- 
per 6 in die Gesenkoffnungen 8 der Matrize abgesenkt, bis der gewunschte Verformungsgrad 
des Metall-Kunsistoff-Verbundcs crTeicht ist Der Metali-Kunststoff-Verbund 20"' kann 
weiter im ganzen Schulterbereich 13, d.h. entiang den Randbereichen und den Schultem zwi- 

35 schen den Gesenkoffnungen 8, im Masse der Absenkung der Stempeikorper 6 in die Gesen- 
koffnungen 8, fliessen und unter Verstreckung verformt werden. Auch der Metall-Kunst- 
stoff-Verbund 20' zwischen Schulterbereich und Stempeikorper 6 wird unter weiterer Ver- 
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sireckung verformt. Fur den zweiien Verformungsschritt wird beispielhaft ein Stempcl mil 
Stempelkorpern 6 mil einem kcgelstumpf-formigem Querschnitt angewendet. Die verfor- 
mungswirksame Oberflache der Stempelkorper 6 weist eine niedrige Reibung auf. Dadurch 
kann der Metall-Kunststoff- Verbund 20" auch im Bercich der verformungswirksamcn Ober- 
5 flache der Stempelkorper 6 fliessen. Die Verformung wird z.B. bis zu mindestens 100% der 
endgiiltigen Tiefe der Vertiefung durchgefiihrt. 

Die Figur 4, eine Draufsicht auf eine Matrize I. zeigt den Randbereich 11 und den Sehulter- 
bereich 13. Der Randbereich 11 kann ein Rauhigkeitsmusier 9 aufweisen. Der Schulterbe- 

10 reich 13 liegt gegenuber dem Randbereich 1 1 urn 0,01 bis 10 mm defer. Der Schulierbcreich 
13, ist in vorteilhafter Ausfuhrungsform teil- und insbesondere vollflachig mil dem beschric- 
benen Belag oder Schicht 3 niedriger Reibung abgedeckt. Im Schulterbereich 13 sind bei- 
spielhaft in regelmassiger Anordnung die Gcsenkdffnungen 8 eingezeichneL Es handelt sich 
in der Regel urn Bohmngen, d.h. Offnungen oder Ausnehmungen mnden Querschniues oder 

15 aber auch urn Offnungen ovalen Querschniues. Auch Offnungen polygonalen Querschniues, 
wie z.B. rcchteckige. quadrauschc Oder sechseckige Offnungen, ohne weiieres zu venvirkii- 
chen. 

In Figur 5 ist ein Niederhalter 5 in der Draufsicht abgebildeL Die gegen die Mairize und den 
20 beim Herstellungsprozess dazwischen zu liegen kommenden Verbund gcrichtete Obertlache 
14 des Niederhalters 5 kann plan sein. Uber die Beriihrungsflachen, die sich durch den Rand- 
bereich 12 des Niederhalters 5 und den Randbereich 1 1 der Matrize 1 ausbilden, wird in Ar- 
beitsstellung der Verbund in der Weise festgeklemmt. dass der Verbund nicht tliessen oder 
sich verstrecken kann. Der Niederhalter 5 kann anstelle der planen Obertlache auch einen 
25 Randbereich 12 und einen innerhaJb des Randberciches liegenden vertieften Bereich aufwei- 
sen oder der Niederhalter kann im wesentlichen nur aus dem Randbereich bestehen. d.h. ei- 
nen Ring darstellen. 

Im Randbereich 12 des Niederhalters 5 kann ein teil- oder vollfliichiges Rauhigkeitsmusier 
30 angeordnet sein, Anstatt oder in [Combination mit einem Rauhigkeitsmusier kCnncn am Nie- 
derhalter Leisten aus einem elasuschen Material, wie Gummi etc.. angeordnet sein, wobei 
diese Leisten die KJemmwirkung verstiirken. Der Randbereich des Niederhalters 5 ist 
zweckmassig gegengleich zum Randbereich 1 1 der Mairize 1 angeordnet und beide Randbe- 
reiche 11.12 haben im wesendichen die gleichen Abmessungen. 

35 

Der Niederhalter 5 weisi eine Mehrzahl von Offnungen 7 oder Ausnehmungen. in vorliegcn- 
dem Falle Bohmngen, auf: Die Bohrungen 7 werden vom Stempel, resp. von Stempelkorpern 
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durchdrungen und enisprechend sind die Bohrungen in gieicher Lage und Anordnung und 
zumindest annahemd gieicher Grosse wie die GesenkOffnungen 8 in der Matrize I. 

Die Linien A- A in Figur 4 und B-B in Figur 5 deuten die Stelle des in den Figurcn 2 und 3 
5 gezeigten Querschniues durch die Matrize 1 und Niederhalter 5 an. 

In Figur 6 ist das vorliegende Verfahren vereinfacht schematisch dargestelit. Ein Metall- 
Kunststoff-Verbund 20 wird von einer RoUe 23 abgerollt und einem ersien Stempel mil 
Stempelktirpern 6' und anschliessend einem zweiien Stempel mil Stempelkorpern 6" zuge- 

10 fuhrt. Dem Metall-Kunststoff-Verbund 20 werden dabei in zwei Stufen die Vcriiefungen ein- 
geformt und es entstehen die Formpackungen. Anschliessend werden die Formpackungen mit 
den Inhaltstoffcn 22 bcfiiilL Danach kann kontinuierlich durch aufsiegeln oder dergl. cine 
Deckelfolie 21, die von einer Vorratsrolle 24 abgerollt wird, auf den Formpackungen ange- 
bracht werden. Die endlosen Formpackungen lassen sich dann zu den gewiinschten 

15 Packungsgrosse abiangen. 


In Figuren 7 und 8 wird eine weitere Variante des erfindungsgemassen Verfahrens in zwei- 
stufiger Ausfuhrung gezeigi, wobei die Vorrichtung im Schniti dargesteik ist. Es sind die 
Matrize 1, der Niederhalter 5 und der Stempel 6. Weitere Einzelheiten und deren Bezeich- 

20 nungen lassen sich enisprechend den Figuren 2 und 3 entnehmen. Im Schulterbereich 13 der 
Matrize 1 ist eine Schicht 3 angeordnet. Die Schicht 3 ist in Figuren 7 und 8 schraffiert ein- 
gezeichnet. Die Schicht 3 ist die Schicht aus einem Werkstoff mit niedriger Reibung, wie aus 
Figuren 2 und 3 bekannL in der Figur 7 ist ein erster Verfahrensschritt gezeigt. Der Meiall- 
Kunstsioff-Verbund 20 wird durch die Stempel 6 verformt. Die Stempel 6 stellen eine bauii- 

25 che Einheit dar und sind beispielhaft zweiteilig ausgefuhrt. Ein hohlzylinderfttrmiger Stempel 
25, mit - in der Draufsicht Ringform und einer verformungswirksamen Obertlache hoher 
Reibung, wird abgesenkt und es erfolgt eine Vorverformung des Metall-Kunststoff-Verbun- 
des 20. Gemass Figur 8 erfolgt die Endvcrformung des Metall-Kunststoff-Verbundes 20 in 
einem zweiten Schritt AJs Teil des Stempels 6 gleitet teleskopisch im Stempel 25 ein zylin- 

30 drischer Stempel 26. Der Stempel 25 hat gemass Figur 7 seine Endposition erreicht und ver- 
bleibt in der abgesenkten Lage. Der Stempel 26 gleitet teleskopartig aus dem Stempel 25 
heraus und wird iiber den Stempel 25 hinaus abgesenkt. Dabei vetformt der Stempel 26 mil 
seiner verformungswirksamen OberflSche niedriger Reibung den Metall-KunsistolT-Verbund 
20 vorteilhaft bis Uber 100% der angestrebten Verformungstiefe. 

35 

Die Figur 9 zeigt einen einteiligen Stempel 6 der aus Materialien verschiedener Reibung 27, 
28. 29 gefertigt ist. Enisprechend weist der Stempel 6 an der verformungswirksamen Ohcr- 
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fiache 30 eine htihcre Reibung auf als an der verformungswirksamen Obertlache 31. Die 
verformungswirksame Oberflache 32 hat wiederum eine niederigere Reibung als die verfor- 
mungswirksamen Obertlache 3L 

5 In vorliegend bildlich dargestellter Ausfuhrungsform wird eine verhaitnismassig kleine Matri- 
ze gezeigt. Es ist auch moglich Malrizen nach vorliegender Erfindung zu gestalten, deren 
Schulterbereich durch Quer- und /oder Langsstege unterteilt ist. Im Bereich dieser Stege 
wird der Metall-Kunststoff-Verbund vom Niederhalter klemmend festgehaiten. Damit gelingt 
es beispielsweise mit einer Matrize und mil cinem Stempelhub eine Mehrzahl von Form- 

10 packungen zu erzeugen. Nach der Verformung konnen die gleichzeitig gefenigten Form- 
packungen z.B. durch Trennschniue entlang den Stegbereichen aufgeteilt werden. 
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Patgntanspriitfie 

1. Verfahren zum Herstellen von kaliverfomuen Formpackungen mil wenigstens einer 
Vertiefung, aus einem Metall-Kunststoff-Verbund. wobei der Verbund zwischen eincm 

5 Niederhalter und einer Mairize festgehalten wird und die Malrize wenigstens cine Ge- 
senkoffnung aufweist und in die Gescnkdffnungen der Malrize ein Siempel vorgetrie- 
ben und dabei der Verbund zu der Formpackung mil einer oder mehreren Vertiefungen 
verformt wird, 

1 0 dadurch gekennzeichneu dass 

die Matrize 1 und der Niederhalter 5 einen einander gegeniiberliegenden Randbereieh 
1 1.12 aufweisen und die Mairize I innerhalb des Randbereiches 1 1 einen Schulterhe- 
reich 13, welcher die Gesenkoffnung 8 Oder die Gesenkoffnungen 8 umgibu aufweisi 

15 und die Oberflache des Schulterbereiches 13 urn 0.0 1 bis 10 mm liefer liegt als die 
Oberflache des Randbereiches 1 i der Mairize 1 und ein ersier Stempel 6 oder ersie 
Stempel 6 mil einer verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung den Metall- 
Kunststoff-Verbund in einem oder mehreren Schritten bis zu 100 % der endguliigen 
Tiefe der Vertiefungen vorverformen und anschliessend mit einem zweiten Siempel 6 

20 oder Stempeln 6 mit einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung der 
vorverformie Metall-Kunststoff-Verbund in einem oder mehreren Schritien bis zu we- 
nigstens 100 % der endguliigen Tiefe der Vertiefungen verformt wird. 

2. Verfahren zur Hersteliung von kaltverformien Formpackungen nach Anspnich l f da- 
25 durch gekennzeichneu dass der ersie Stempel 6 oder erste Stempel 6 in einem ersten 

Schritt bis 90 %, zweckmassig bis zu 70 % und vorteilhaft bis zu 50 % der endguliigen 
Tiefe der Vertiefungen vorgetrieben werden und anschliessend in einem zweiien Schriu 
ein zweiter Siempel oder zweite Siempel auf 100 % bis 1 15 % und voneilhai't auf 103 
% bis 1 10 % der endgultigen Tiefe der Vertiefungen vorgeirieben. 

30 

3. Verfahren zur Hersteliung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch I, da- 
durch gekennzeichneu dass der Stempel 6 mit einer verformungswirksamen Oberflache 
hoher Reibung zwischen Verbund 20 und Stempelobertiache eine hflhere Reibung auf- 
weist, als der Stempel 6 mil einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Rei- 

35 bung. 
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4. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch I. da- 
durch gekennzeichneu dass mittels ciner Mairize 1 und einem NiederhaUer 5 der Ver- 
bund 20 fcstgelegt wird und mittels zwei Oder mehrerer ineinander teleskopisch glci- 
tender Stempel 6. die nacheinander in die Gesenkoffnungen 8 einer Matrize I abge- 

5 senkt werden, der Verbund 20 verformt wird. 

5. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein erster Stempel 25 in Ringform und insbesondere mit 
einer verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung, abgesenkt wird und in der 

10 Matrize 1 eine Vorverformung des Verbundmaterials 20 bewirkt und der erste Siempel 

25 in seiner Vorverformungsposition belasscn wird und ein zweiier zyLindert'ormiger 
Stempel 26, der teleskopisch im ersten ringtormigen Stempel 25 gleitet und eine verfor- 
mungswirksarae Oberflache niedriger Reibung aufweist, anschlicssend abgesenkt wird 
und die Endverformung des Verbundmaterials 20 bewirkt, 

15 

6. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch I. da- 
durch gekennzeichnet, dass mittels einer Matrize 1 und einem NiederhaUer 5 der Ver- 
bund 20 festgelegt wird und zwei oder mehrere Stempeln 6. die nacheinander in die 
Gesenkoffnungen 8 einer Matrize 1 abgesenkt und wieder angehoben werden. der Vcr- 

20 bund 20 verformt wird. 

7. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 6. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stempel 6 Oder die Stempelkdrper 6 an ihren verfor- 
mungswirksamen Oberflachen eine unterschiedliche Reibung aufweisen und ein erster 

25 Stempel 6 mit einer verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung cingesetzt wird 
und dieser Stempel 6 zuruckgezogen wird und anschliessend ein zweiter Stempel 6 mil 
einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung eingesetzt wird oder dass 
drei und mehr Stempel 6 mit einer verformungswirksamen Oberflache mit zwei ver- 
schiedenen Reibungen oder mit graduell gestuft abnehmender Reibung eingesetzt wcr- 

30 den. 

8. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 1 . da- 
durch gekennzeichnet, dass mehrere Matrizen I mit ihren Niederhaltern 5 nacheinander 
angeordnet sind und jede der Matrizen 1 einen Stempel 6 zugeordnet hat und der Ver- 

35 bund 20 taktweise von Matrize I zu Matrize 1 verschoben wird und der Verbund 20 
wenigstens in einer Matrize 1 vorverformt und der vorverformie Verbund 20 auf die 
nachstfolgende Matrize I verschoben und in derletzten Matrize 1 endvcrformi wird. 
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Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 8. da- 
durch gekennzeichnet, dass zwei Matrizen 1 mit ihren Niederhaliem 5 nacheinander 
angeordnet sind und jede der Matrizen 1 einen Stempel 6 zugeordnet hat und der Ver- 
bund 20 taktweise von Matrize 1 zu Matrize 1 verschoben wird und der Verbund 20 in 
der ersten Matrize 1 vorverformt und der vorverformte Verbund 20 aui' die zweitc 
Matrize 1 verschoben und in der zweiten Matrize 1 endverformt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 8. da- 
10 durch gekennzeichnet, dass bei mehreren nacheinander folgenden Matrizen 1 bei den 

zugchGrigen Stempeln 6 die verformungswirksame Oberflache des ersten Stempels 6 
eine hohe Reibung und die des letzten Stempels 6 eine niedrige Reibung aufweist und 
dass bei mehreren nacheinander folgenden Matrizen 1 bei den zugehorigcn Stempeln 6 
die Reibung der verformungswirksame Oberflache in einer ersten Gruppe von Stempeln 
15 6 eine hohe Reibung und einer zweiten Gnippe von Stempeln 6 eine niedrige Reibung 

aufweist oder die Reibung Uber die einzelnen Stempel 6 graduell abgesenkt wird. 

11. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei zwei nacheinander folgenden Matrizen I bei den zuge- 

20 horigen Stempeln 6 die verformungswirksame Oberflache des ersten Stempels 6 eine 

hohe Reibung und die des zweiten Stempels 6 eine niedrige Reibung aufweist. 

12. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Matrizen I und die Niederhalter 5 einander gegeniiberliegende Randberei- 

25 che 1 1,12 aufweisen, die den Verbund 20 klemmend und unverstrcckbar zwischen dem 
Matrizenrand 11 und dem Niederhalterrand 12 festgelegen und Stempeln 6, die den 
Verbund 20 Uber die Schultern 13 der Matrize 1 in Gesenkoffnungen 8, die sich inner- 
halb eines Schulierbereiches 1 1 in der Matrize 1 befinden, Ziehen, wobei die Oberffrche 
3 des Schulierbereiches 13 gegenuber dem Randbereich 11 der Matrize 1 urn 0,01 bis 

30 10 mm tiefer liegt und der Verbund 20 uber die Obertliiche 3 des Schulterbereiches 13 

gleitend oder fliessend gezogen und/oder gestreckt wird. 

13. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Oberflache 3 des Schulterbereiches 13 der Matrize I urn 0.1 bis 2.0 

35 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0,3 mm, tiefer liegt als die Oberflache des Randbereiches 
1 1 der Matrize I. 
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14. Voirichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Schulterbereiche 11 der Malrize I ganz Oder leilweise mit einer 
Obertlachenschicht 3 niedriger Reibung, vorzugsweise einer Reibung von 0.3 bis 2.1. 
bedeckt sind. 

5 

15. Vonrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die verformungswirksame Oberflache des Stempels 6 mit hoher Reibung 
Siahl, PolyaceiaJ (POM), Polyeihylen. Gunimi. Hartgummi, Kauischuke oder Acrylpo- 
lymerisate enthalt oder daraus besteht. 

10 

16. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die verformungswirksame Oberflache des Stempels 6 mit niedriger Rei- 
bung Polytetrafluorethylen. Polyoxymethylen, Polyethylen oder Poiyethylenterephthaiat 
enthalt Oder daraus besteht. 

15 

17. Kallverformte Formpackung. hergestellt nach dem Verfahren gemass Anspruch I. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Formpackung aus einem Metall-Kunststoff-Verbund 
isL 

20 18. Kaltverfonnie Formpackung, hergestellt nach dem Verfahren gemass Anspruch 17, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Formpackung aus einem MetaJl-Kunststoff-Verbund 20 
des Aufbaues. enthaltend 

oPA 25 / Al 45 / PVC 60 oder 
oPA 25 / AJ 45 / oPA 25 oder 
25 Al 120/ PP 50 oder 

oPA 25/ A160/PE 50 oder 
OPA25/ A160/PP60 oder 
oPA 25 / Al 45 / P VC 1 00 oder 
OPA25/ Al 60 /PVC 60 oder 
30 oPA 25 / Al 45 / PE-beschichtet oder 

oPA 25/ Al 45 /CPA 25 oder 
oPA 25 / Al 60 / PVC 100 oder 
oPA 25 / Al 60 / oPA 25 / EAA 50, 
wobei oPA fiir orientienes Polyamid, CPA filr gegossenes (cast) Polyamid, PVC fur 
35 Polyvinylchlorid. PE fur Polyethylen. PP fUr Polypropylcn, EAA fiir Ethylenacrylsaure 
und Al fur Aluminium stehi und die Ziffern fur die Schichi-. resp. Foliendicke in urn 
siehen. ist. 


't 
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19. Verwendung der kaliverformten Formpackung gemass Anspnich I als Behiiltnis zur 
vereinzelten Aufnahmc von stiicklormigen Fuligutern in den Vertiefungen. 
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